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(54) Verfahren zur Herstellung von Rohllngen fur Fuhrungsleisten fur Einschneiden-Reibahlen 
und zum Rnishen von Einschneiden-Reibahlen 



(57) Bei dem Verfahren zur Herstellung von Rohlin- 
gen (24) fur Fuhrungsleisten fur Einschneiden-Reibah- 
len wird der Schneidstoff in Form des FOhrungsleisten- 
GrundkOrpers (20) geschliffen und der geschliffene 
GrundkOrper (20) in einer CVD-Anlage wenigstens teil- 
weise mit einer Diamant und/oder BornitrkJ-Schicht (22) 
beschichtet. Bevorzugte Schneidstoffe sind keramische 
Materiaiien, insbesondere SiliziumnitrkJ. Der Rohling 
(24) wird anschlieGend in die Nut des Schneidenkopfes 
eingesetzt und auf RundmaB geschliffen. 



Die aus einem keramischen GrundkOrper mit einer 
Diamant- und/oder kubischen Bornitridbeschichtung 
bestehenden Fuhrungsleisten zeichnen sich durch eine 
gute Haftung der Beschichtung an dem GrundkOrper, 
eine hohe TemperaturbestSndigkeit, einen geringen Ver- 
schleiB und sehr gute FOhrungseigenschaften aus, so 
da(3 die Einschneiden-Reibahlen mit einer hohen 
Geschwindigkeit betrieben werden kOnnen und sie 
sogar zum Trockenreiben einsetzbar sind. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine Verfahren zur Herstellung 
von Rohlingen fur FQhrungsleisten for Einschneiden- 
Reibahlen, ein Verfahren zum Finishen von Einschnei- 
den-Reibahlen sowie FQhrungsleisten und Einschnei- 
den-Reibahlen. 

Einschneiden-Reibahlen, bei welchen die Zerspa- 
nungs- und FQhrungselemente getrennt sind, dienen zur 
Feinbearbeitung von Bohrungen in Werkstucken. Die 
Zerspanung erfolgt mrt der Schneide. Die Fuhrung des 
Werkzeugs in der Bohrung wird durch wenigstens eine 
Fuhrungsleiste ubernommen, wobei die FOhrungsleiste 
ebenfall dazu dient, die Bohrungsoberf lache zu giatten. 

Schwierigkerten bestehen darin, daB infolge der 
Reibung der AuBenfiache der FOhrungsleiste an der 
Bohrungswand verschiedene StOreffekte auftreten kOn- 
nen, die dann eine Ungenauigkeit der Fuhrung bis hin 
zu fruhem VerschleiB der Fuhrungsleiste verursachen. 
Der StOreinfluB der Reibung kann zwar durch eine die 
Bohrung durchspulende KOhiflussigkeit, die ublicher- 
weise ein Schmiermittel enhait, reduziert werden. 
Wegen der aufwendigen Entsorgung des Kuhlmittels 
und der Kbsten besteht jedoch das Bestreben, den 
Zusatzanteii mOglichst weitgehend zu reduzieren. 

Ein besonders bevorzugtes Material fOr FQhrungs- 
leisten ist aufgrund seiner besonderen Hdrte und seiner 
sonstigen Eigenschaften Diamant. Die Herstellung von 
FQhrungsleisten aus Diamant scheidet jedoch aus 
KostengrQnden aus. 

In der DE 42 02 751 A1 wird eine FOhrungsleiste 
vorgeschlagen, die wenigstens teilweise im Bereich der 
Anlagef lache aus Diamant besteht. 

Die bekannten diamantbeschichteten FQhrungslei- 
sten werden hergestellt, indem auf den FQhrungsleisten- 
GrundkOrper aus Hartmetall eine polykristalfine Dia- 
mantauflage (PKD) aufgesintert wird. Die FOhrungslei- 
ste wird dann anschlieBend in die entsprechende Nut 
des Messerkopfes eingelfltet und ggfs. auf MaB geschlif- 
fen. 

Die PKD-Schichten sind polykristallin und enthalten 
als Bindemittel Kobalt. Durch die extrem harte Diamant- 
beschichtung werden die unerwOnschten StOreinf lOsse 
vermindert und die AufschweiBerscheinungen reduziert. 

Durch das LOten ist die FOhrungsleiste jedoch zum 
einen nicht mehr auszuwechseln und zum andern fuhrt 
die zum LOten notwendtge Temperatur leicht dazu, daB 
sich der Messerkopf versieht. 

Es hat sich weiterhin herausgestellt, daB sich in der 
PKD-Schicht bei Temperaturen ab 500° C infolge der 
sehr unterschiedlichen Warmeausdehnung von Dia- 
mant und Kobalt Mikrorisse bikJen und Kobalt bei Tem- 
peraturen ab 700°C die Umwandlung des Diamantgitters 
in das Graphitgitter katalysiert. 

Durch die unterschiedlichen Warmeausdehnungs- 
koeffizienten von PKD und Hartmetall kommt es in Ver- 
bindung mit der hohen Warmelertfahigkeit des PKD zu 
Scherspannungen an der Grenze zwischen PKD und 



Hartmetall, so daB die Haftung vermindert wird, was bis 
zur Delaminierung fOhren kann. 

Ein weiterer Nachteil der bekannten diamantbe- 
schichteten FQhrungsleisten besteht in den hohen 
5 Kosten for die PKD-Einsatze. Die bekannten PKD-Auf- 
lagen sind 5 mm dick. 

Auf gabe der Erf indung ist es, Verfahren zur Herstel- 
lung von FQhrungsleisten anzugeben, die ermOglichen, 
kostengQnstig verschlieBarme beschichtete FQhrungs- 
10 leisten herzustellen. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 und 16 gelOst. 

Bei dem Verfahren zur Herstellung der Rohlinge f Qr 
FQhrungsleisten wdchst die Beschichtu ng auf dem zuvor 
is in Form des FQhrungsleisten-GrundkOrpers geschliffe- 
nen SchnekJstoffs aus. Der Schneidstoff ist vorzugs- 
weise ein keramisches Material, es kann jedoch audi ein 
Hartmetall sein. 

Im Vergleich zu den bekannten Verfahren, bei wel- 
20 chen zunachst die Beschichtung als solche hergestellt 
wird und diese anschlieBend auf den GrundkOrper gelO- 
tet wird, wird die Schicht bei dem Verfahren erst an der 
zu beschichtenden Oberf lache hergestellt. 

Der Schichtaufbau geht wahrscheinlich wie folgt vor 
25 sich: Die einzelnen abzuscheidenden Teilchen werden 
sich an der Oberfiache bevorzugt an solchen Oberf la- 
chenpiatzen anfagern, an welchen sie eine maximale 
Wechselwirkung zur Umgebung besitzen. Auf die bereits 
abgeschiedenen Teilchen werden sich wiederum Teil- 
30 chen abscheiden und zwar wiederum unter dem 
Gesichtspunkt der maximalen Wechselwirkung oder 
minimalenpotentieilen Energie. Hierdurch wird eine sehr 
gute Haftung der Beschichtung auf der Oberfiache 
erzielt. 

35 Wahrscheinlich treten zwischen der Oberfiache des 
keramischen Materials und der Schicht verschiedenar- 
tige Wechselwirkungen Coulomb- und/oder Dipol-Dipol- 
und/oder Van<ler-Waals-Wechselwirkungen sowie che- 
mische Bindungen auf. 

40 Im Vergleich zu den bekannten Verfahren wird eine 
bessere Haftung der Beschichtung erhalten und zudem 
entfailt der Bearbeitungsschritt des Auf lotens. 

Es ist im ailgemeinen ausreichend, nur die Fiache(n) 
des GrundkOrpers zu beschichten, die nach dem Einbau 

45 in den Messerkopf in Richtung der Bohrungswand wei- 
sen. Je nach Beanspruchung kann es ^errfalls ausrei- 
chend sein, nur einen Teil dieser in Richtung der 
Bohrungswand weisenden Fiache(n) des GrundkOrpers 
zu beschichten. 

50 Wie bereits erwahnt, wird der Schneidstoff in Form 
des GrundkOrpers geschliffen. Der GrundkOrper hat vor- 
teilhafterweise die Form eines flachen prismatischen 
KOrpers. 

Der Schneidstoff wird vorzugsweise mit einer 
55 Schleifscheibe aus Hartmetall und/oder Bornitrid 
und/oder Diamant geschliffen. Besonders gute Ergeb- 
nisse werden erzielt, wenn wenigstens die anschlieBend 
zu beschichtende Fiache des GrundkOrpers mit einem 
der spateren Beschichtung entsprechenden Schleifma- 
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terial geschliffen oder angeschliffen wind. Soli z.B. eine 
Diamantschicht auf dem keramischen Material aufge- 
bracht warden, so sollte die zu beschichtende Fiache 
zuvor mit einer Diamantschleifscheibe geschliffen oder 
angeschliffen werden. 

Das (An)schleifen der zu beschichtenden Oberf la- 
che mit dem Beschichtungsmaterial kann jedoch auch 
auf andere Weise, beispielsweise in einem Ultraschall- 
bad in einer die jeweiligen Mikrokristalliten umfassenden 
Suspension erfolgen. 

Als keramische Materialien fur den Fuhrungsleisten- 
GrundkOrper sind Boride und/oder Nitride und/oder Oxid 
und/oder Carbide geeignet. Bevorzugt sind Aluminium- 
oxid, Siliziumnitrid und Siliziumcarbid oder irgendein 
"Gemisch" derselben. Besonders bevorzugt ist die Ver- 
wendung von im wesentlichen reinen Siliziumnitrid. 

Die Beschichtung wind auf dem vorbehandelten 
GrundkOrper mittels der bekannten CVD-Verfahren auf- 
gebracht. Ein Ubersichtsartikel uber verschiedene 
Methoden zur Herstellung von Diamantschichten bef in- 
det sich beispielsweise in Spektrum der Wissenschaft, 
Seite 30, September 1992. 

Es ist ubrigens ebenfalls mOglich, als Beschichtung 
dotiertes Bornitrid oder dotierten Diamanten aufzubrin- 
gen. 

Durch die Auswahl der keramischen Materialen und 
infolge der beschriebenen Verfahren wachsen auf der 
Oberfiache Schichten der Dicke von mehr als 20 oder 
gar 30 jim auf. Vorteilhafterweise sollte das Verfahren 
erst dann beendet werden, wenn auf dem GrundkOrper 
eine Schicht aufgewachsen ist, die die Dicke der spate- 
ren Schicht der Fuhrungsleiste ubersteigt. Vorzugsweise 
sollte die Diamant- Oder Bornitrid-Schicht des Rohlings 
wenigstens 20 |im dick sein. 

Es ist selbstverstandlich ebenfalls mOglich, dunnere 
Schichten aufwachsen zu lassen. 

Die durch das Verfahren hergestellte Diamant- 
schicht der Rohlinge weist einen saulenartigen Aulbau 
auf. Die Langsachsen der Saulen stehen etwa senkrecht 
auf der Oberf lache des GrundkOrpers. Dieser Aufbau der 
Beschichtung bewirkt die groBe Druckbestandigkeit der 
Beschichtung. 

Besonders hervorzuheben ist, daB diese Beschich- 
tungen keinen Binder enthalten, der ja bei den bekann- 
ten Diamantschichten bei hOheren Temperaturen die 
Zersetzung des Diamatg'rtters in Graphit katalysiert und 
dessen Warmeausdehnungskoeffizient zu den bereits 
beschriebenen Rissen fOhrt. 

Das zweite Verfahren gemaB Anspruch 16 besteht 
darin, den FOhrungsleisten- Rohling in die Nut der Ein- 
schneiden-Reibahle einzusetzen, ggfs. auswechselbar 
einzusetzen, und auf RundmaB zu schleifen. 

Dadurch, daB auf dem keramischen Material 
Schichten solcher Dicke aufwachsen kOnnen, wird 
ermOglicht, die Rohlinge anschlieBend auf das 
gewunschte Ma8 zu schleifen und hierdurch auch MaB- 
schwankungen des Messerkopfes, der Nut im Messer- 
kopf, des GrundkOrpers der Fuhrungsleiste und 
Unebenheiten in der Beschichtung auszugleichen. 



Nach dem Schleifen sollte die Diamant- und/oder 
Bornitridschicht vorzugsweise noch etwa 5 bis 7 \im dick 
sein. 

Bei FOhrungsleisten, die ja neben der FQhrung des 

5 Werkzeugs ebenfalls dazu dienen, die Oberfiache zu 
giatten und zu verdichten, ist es besonders wichtig, daB 
sie von Anfang an nur eine geringe Oberf lachenrauhig- 
kert aufweisen. Dies ist beispielsweise ein wesentlicher 
Unterschied zu der Messerplatte einer Einschneiden- 

10 Reibahle. 

Die nach auBen weisende Fiache der Fuhrungslei- 
ste sollte auf eine Oberf lachenrauhigkeit R z (das ist die 
gemrttelte Rauhtiefe, die sich als arithmetisches Mrttel 
aus den Einzelrauhtiefen fQnf aneinandergrenzender 

15 EinzelmeBstrecken nach DIN 4768 berechnet) von 
hOchstens R z = 2, vorzugsweise 1 ±50 % und besonders 
bevorzugt R z W einer als 1 geschliffen werden. 

Durch die geringe Oberf lachenrauhigkeit ist die Rei- 
bung gering. Die auf die sdulenartige Struktur der 

20 Beschichtung wirkende Querkraft, die die Sdulenstruk- 
tur auf Knickung beansprucht, wird hierdurch vermin- 
dert. 

Die nach dem Verfahren hergestellten Rohlinge, und 
naturlich auch die spdter hieraus hergestellten Fuh- 

25 rungsleisten sind, da es sich urn aufgewachsene Schich- 
ten ohne Binder handelt, erheblich 
temperaturbestdndiger als die nach den bekannten Ver- 
fahren hergestellten. Dadurch ist es ebenfalls mOglich, 
die FOhrungsleisten auch zum Trockenreiben einzuset- 

30 zen, das aufgrund der hohen Reibungswarme die hOch- 
sten AnsprQche an die Eigenschaften der zu 
verwendenden Materialien stellt. Die Einmesser-Reib- 
ahlen kOnnen zudem mit einer hdheren Geschwindigkeit 
betrieben werden. 

35 Die nach dem Verfahren hergestellten FOhrungslei- 
sten bewirken, daB die Schneide uber lange Zeit besser 
gefuhrt wird, weil sich die geometrische Lage der Fuh- 
rungsfiache der FQhrungsleiste nicht Sndert und die 
Schneide ja dann am besten arbeitet, wenn deren Lage 

40 richtig def iniert ist. 

Ein weiterer Vorteil des erf indungsgemaBen Verfah- 
rens besteht darin, daB die Herstellung zudem auch 
noch kostengQnstiger ist. 

Aufgrund der Auswechselbarkeit der Fuhrungslei- 

45 sten kann bei Bedarf ein neuer Rohling in den Messer- 
kopf eingesetzt und wieder auf RundmaB geschliffen 
werden. 

Die beschriebenen Verfahren kOnnen ebenfalls zur 
Herstellung von Rohlingen und FOhrungsleisten f Or Auf- 
50 bohr- und Feinbohrwerkzeugen angewandt werden. 
Generell sind die mit Bornitrid beschichteten FOhrungs- 
leisten insbesondere zur Bearbeitung von eisenhaltigen 
Werkstoffen und Aluminiumlegierungen geeignet. 
Die vorliegende Erfindung wird nun anhand eines 
55 AusfOhrungsbeispiels beschrieben. 
Es zeigt: 
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Fig. 1 : eine schematische vereinfachte Stirnansicht 

einer Einmesser-Reibahle in der Bohrung 

eines Werkstucks, 
Fig. 2: eine schematische Draufsicht auf einen 

Rohling gemaB einer Ausgestaltung der 

Erfindung. 

Der allgemeine Aufbau von Einmesser-Reibahlen 
ist an sich bekannt und braucht daher nichl im Detail dar- 
gestellt zu werden. Generell umfaBt eine Einmesser- 
Reibahle einen Messerkopf 11, in dem eine Ober die 
Peripherie vorstehende Messerplatte 12 auswechselbar 
und vorzugsweise radial justierbar gelagert ist. Der Mes- 
serkopf 11 dreht sich relativ zu einem WerkstOck 13 in 
Richtung des Pfeils 1 4, wobei die Schneide der Messer- 
platte 12 eine Bohrung 1 5 bearbeitet In der Bauart mit 
zwei Fuhrungsleisten liegt die erste Fuhrungsleiste 16 
im ersten Quadranten hinter der Messerplatte 12, 
zumeist in einer 45° nacheilenden Position, wahrend die 
zweite FOhrungsleiste 17 etwa diametral der Messer- 
platte 1 2 gegenuber liegt. 

Jede FOhrungsleiste oder zumindest die FOhrungs- 
leiste 17, die stellvertretend ndher beschrieben und in 
Fig. 2 dargestellt ist, wind wie folgt hergestellt: 
Aus Siliziumnitrid wird durch Schleifen mit einer Dia- 
mantschleifscheibe ein GrundkOrper 20 von allgemein 
f lach prismatischer Gestalt hergestellt. Der GrundkOrper 
20 ist so ausgebildet, daB er formschlussig in der Nut 18 
einsetzbar ist Seine im eingebauten Zustand radial aus- 
wflrts weisende Fiache 21 ist etwa dem Durchmesser 
der Bohrung 15entsprechendgekr0mmt. DerGrundkOr- 
per weist in Richtung r, in der nachfolgend die Beschich- 
tung aufwdchst, bezuglich der spateren Fuhrungsleiste 
UntermaB auf. 

In bekannter Weise wird die Fiache 21 des Grund- 
kOrpers 20 anschlieBend in einer CVD-Anlage beschich- 
tet. Je nachdem, welche Werkstoffe spater mit der 
Reibahle zu bearbeiten sind, wird eine Diamant- Oder 
eine Bornitrid-Beschichtung hergestellt. Bornitrid- 
Beschichtungen der Fuhrungsleisten sind insbesondere 
zur Bearbeitung eisenhaltiger Werkstoffe und von Alu- 
miniumlegierungen von Vorteil. 

Der Beschichtungsvorgang wird beendet, wenn die 
Schicht 22 eine Dicke 23 von ca. 30 urn erreicht hat. Der 
hergestellte Rohling 24 wird nun in die Nut 18 im Mes- 
serkopf 1 1 eingesetzt und auf RundmaBgeschliffen, was 
schematisch durch die Linie 25 in Fig. 2 angedeutet ist. 
Die Linie 25 symbolisiert gleichzeitig die FGhrungsfia- 
che. Die Rauhigkeit der Oberf Idche 25 betragt nach dem 
Schleifen hOchstens R z = 1 ^im. Durch das Abschleifen 
des eingebauten Rohlings werden zudem MeBungenau- 
igkeiten des Messerkopf s 1 1 , der Nut 1 8, des GrundkOr- 
pers 20 und der Beschichtung 22 ausgeglichen. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung von Rohlingen for Fuh- 
rungsleisten fur Einschneiden-Reibahlen, 
dadurch gekennzeichnet, 



daB Schneidstoffe in Form des FOhrungsleisten- 
GrundkOrpers (20) geschliffen und der geschliffene 
GrundkOrper (20) in einer CVD-Anlage wenigstens 
teilweise mit Diamant und/oder Bornitrid beschichtet 
5 wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schneidstoff ein keramisches Material 

ist. 

10 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB als keramisches Material Borid und/oder 
Nrtrid und/oder Oxid und/oder Carbid verwendet 
wird. 

15 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB als keramisches Material Siliziumnitrid 
und/oder Aluminiumoxid und/oder Siiiziumcarbid 
verwendet wird. 

20 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB als keramisches Material Siliziumnitrid ver- 
wendet wird. 

25 6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB als Schneidstoff ein kobaltfreies Material 
verwendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
30 net, daB der GrundkOrper (20) mrt einer Hartmetall- 

und/oder Bornitrid- und/oder Diamantschleif scheibe 
in Form geschliffen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
35 net, daB wenigstens die zu beschichtende Fiache(n) 

(21) des GrundkOrpers (20) vor der Beschichtung 
mit Partikeln des spateren Beschichtungsmaterials 
angeschlrffen und/oder geschliffen wird. 

40 9. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fuhrungsf lache(n) (21 ) des FOhrungs- 
leisten-GrundkOrpers (20) wenigstens teilweise 
beschichtet wird. 

45 10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die gesamte FOhrungsfiache(n) (21) des 
FOhrungsleisten-GrundkOrpers (20) beschichtet 
wird. 

so 11. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung so lange erfolgt, bis die 
Dicke (23) der Beschichtung (22) wenigstens 4 
Mikrometer betragt. 

55 1 2. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung so lange erfolgt, bis die 
Dicke (23) der Beschichtung (22) wenigstens 10 
Mikrometer betragt. 
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung so tange erfolgt, bis die 
Dicke (23) der Beschichtung (22) wenigstens 22 
Mikrometer betragt. 

5 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung so lange erfolgt, bis die 
Dicke (23) der Beschichtung (22) wenigstens 30 
Mikrometer betragt. 

10 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB bei der Beschichtung kein Binder und/oder 
kein Kobalt zugegen ist. 



22. FOhrungsleiste nach einem Oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schneidstoff Siliziumnitrid und/oder Alumi- 
niumoxid und/oder Siliziumcarbid ist. 

23. Verwendung von Einschneiden-Reibahlen mit FOh- 
rungsleisten nach einem Oder mehreren der vorher- 
gehenden AnsprOche zum Trockenreiben. 



16. Verfahren zum Finishen von Einschneiden-Reibah- 15 
len, dadurch gekennzeichnet, daB ein mittels CVD 
beschichteter Rohling (24) in die Nut (18) des 
Schneidenkopfes (1 1) eingesetzt und auf RundmaB 
geschliffen wird. 

20 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Rohling (24) so geschliffen wird, daB 
seine Oberf lachenrauhigkeit hOchstens R z ■ 2 urn 
betragt. 

25 

18. Verfahren nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Rohling (24) so geschliffen wird, daB 
seine Oberf lachenrauhigkeit R z = 1 ±05 jim betragt. 

1 9. Verfahren nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeich- so 
net, daB der Rohling (24) so geschliffen wird. daB 
seine Oberflflchenrauhigkeit hGchstens R z = 1 urn 
betragt. 

20. Einschneiden-Reibahle mit einer Messerplatte (12) 35 
und wenigstens einem eine Fuhrungsleiste (16, 17) 
aufweisenden Messerkopf (11), welche Fuhrungs- 
leiste aus einem GrundkOrper (20) mit einer wenig- 
stens einen Teil einer FOhrungsfiache (25) der 
Fuhrungsleiste (17) bikJenden Beschichtung (22) 40 
besteht, dadurch gekennzeichnet, 

daB der GundkOrper (20) aus einem Schneidstoff 
besteht, die Beschichtung (22) Diamant und/oder 
kubisches Bornitrid ist und die Beschichtung (22) 
auf dem GrundkOrper (20) mit CVD abgeschieden 45 
ist. 

21. FOhrungsleiste fOr Einschneiden-Reibahlen, Auf- 
bohr- oder Feinbohrwerkzeuge, welche FOhrungs- 
leiste aus einem GrundkOrper (20) mit einer so 
wenigstens einen Teil einer FOhrungsfiache (25) der 
FOhrungsleiste bildenden Beschichtung (22) 
besteht, dadurch gekennzeichnet, 

daB der GundkOrper (20) aus einem Schneidstoff 
besteht, die Beschichtung (22) Diamant und/oder 55 
kubisches Bornitrid ist und die Beschichtung (22) 
auf dem GrundkOrper (20) mit CVD abgeschieden 
ist. 
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